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Abstract 


Moulded prods, (inserts) (1) are obtd. by polymerisation of ethylenically polymerisable materials (II) in 
moulds, to give prods, with at least part of the surface incompletely polymerised. Also claimed is a mould 
(III) for the prodn. of (1), consisting of an oxygen permeable material and with an oxygen -permeable film for 
covering the mould cavities. Also claimed is a process for the prodn. of (1) (see below). Also claimed is a kit 
for the prodn. of (1), comprising (a) a silicone impression material, (b) a container to act as a casting mould 
for (a), (c) opt. a prefabricated cover film for the mould, (d) standard inserts for use directly or after shaping 
as patterns for (1), and (e) a composite for the prodn. of (1). 
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© Durch Polymerisation einer ethylenisch pofymerisiarbaren Masse in Formen hergestalite Formkorper (Inserts) 

@ Erfindungsgemaa werden durch Polymerisation einer 
ethylenisch polymerisierbaren Masse in Formen hergestelfte 
Formkorper (inserts) bereitgeatellt, die dadurch gekenn- 
zeichnet sind, daB sie mindestens teiiweise unvollstandig 
polymerisierte Oberflachen enthahen. Ferner betrifft die 
Erffndung eine aauerstoffdurehlassige Form, die bei der 
Herstettung der Formkorper verwendet wird, sowie Verfah- 
ren zur Herstellung der Formkorper. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft vorgcf ertigte Formk6rper (Inserts) auf der Basis cthylcnisch polymerisicrbarer Mate- 
rialien, bevorzugt Composites, zur BefOllung der bearbeit ten Kavitat eines schadhaf ten Zahnes. 

Composite-Materialien finden aufgrund ihrer guten asthetischen Figenschaften in der restaurativen Zahnheil- 
kunde vielfach Anwendung beim BefUllen von Kavitaten, vorwiegend der Klassen 3» 4 und 5. Ein Hauptproblera, 
das der Verwendung von Comp sites zum BefQUen grdBerer Kavitaten, vor aliem im Seitenzahnberelch, 
entgegensteht, ist der Polymerisationsschrumpf der Materialien, der air Bildung von Randspalten hlhrt Diese 
Randspalten zwischen dem Zahnmaterial und dem ausgeharteten Composite konnen verantwortlich sein fQr die 
Bildung von Sekundarkaries (US 

Das AusmaB des Polymerisationsschrumpf es laBt sich urn so starker zuruckdrangen, je geringer der Anteu der 
Composite-Harzmatrix einer Flillung und je h6her der Anteil an FQllstoff in der Matrix ist Der FODgrad eines 
Composites ist aber beschrankt durch die entstehenden Handhabungsnachteile (schlechtes AnfUeBen, hohe 
Vtskositat, brdselige Konsistenz). Urn den Polymerisationsschrumpf zu minhnieren, werden tiefe Kavitaten mit 
Composite sehr zeitaufwendig schichtweise gefullt und polymerisiert 

Eine weitere Minimierung der Schrumpfungseffekte wird durch spezielle Formkdrper (Inserts) erreicht, wie 
sie in US 4,744,759 und US 5,057,018 beschrieben werden. Diese Inserts, die aus MetalL Gias, Keramik oder 
Porzellan aufgebaut sein konnen, werden in die pr&parierte Zahnkavitat eingebracht und mittels Composite 
bef estigt Ein Nachteil dieser Formkdrper ist die mangelnde Verbindung, die sie mit dem Composite eingehen. 
Um die Haftung zu verbessern, sind zeitaufwendige Schrhte wie Atzen, Silanisieren und Bonden notwendig. Ein 
weiterer Nachteil besteht in den aufwendigen Herstettungsverfahren far die Formkdrper. 

DE 4030168 beschreibt die Verwendung Uchtleitender und lichtstreuender Einsfttze aus KunststofF, Keramik, 
Glaskeramik, Hydroxylapatit oder dergl. Die Einsatze werden in das in eine pr&parierte Kavitat eingefQlite 
Kunststoff material eingebracht, das dann durch Ucht gehartet wird. Die Problematik des Verbundes von Insert 
und Composite wird in dieser Druckschrift nicht erortert. 

Weitere einzementierbare Formk&rper aus Email, Porzellan oder Keramik and in den Patentschriften 
DE I 47 660, DE 36 20 542 und DE 37 43 433 beschrieben. Auch bei diesen Formk&rpern ist eine Folgebehand- 
lung nach der Formgebung zur Verbesserung der Haftung notwendig (s. Prospekt PMX/MX-Ceramic-Inlay-Sy- 
stem, Schumacher Dental Systems GmbH, Rendsburg)). 

Alle bisher bekannten Inserts und genormten Inlay-Kfirper weisen also den Nachteil auf, daB nach der 
Formgebung und vor der Applikation zusatzliche Verfahrensschritte, wie Atzen, Silanisieren oder Bonden 
notwendig sind, um den Verbund mit dem Composite herzustellen. Die Formgebung und anschBefiend die 
Nachbehandlung der Inserts sind aufwendige Prozesse, die nicht vom Zahnarzt wahrend der Behandlung 
durchfOhrbar sind. Dies bedingt, daB in der Praxis permanent eine groBe Zahl von vorproduzierten Inserts in 
verschiedenen Formen vorratig sein muB, von denen der Zahnarzt nach der Preparation der Kavitat das jeweib 
passende auswahlen muB. Desweheren verfugen diese Kdrper fiber den Nachteil, daB eine optimale Farbanpas- 
sung an die breite, bei Composites flbliche Farbenpalette kaum mfcglich ist Zudera unterliegt der Farbton ernes 
Compositematerials im Laufe der Zeit infolge der im Mund herrschenden Bedingungen einer leichten Variation. 
Dies bedeutet, daB auch bei theoretisch optimaler Farbanpassung von Insert und Composite langsam ein 
Untenchied sichtbar werden kann. 

Aufgabe der Erfindung war es daher, Ssthetisch ansprechende Inserts zu entwickeln, die unkompliziert und 
zeitsparend wahrend der Behandlung in der Praxis in der gewiinschten Form und Farbe hergestellt werden, eine 
gute Haftung zu Composite gewahrleisten und direkt nach der Formgebung appliziert werden kOnnen. 

Diese Auf gaben werden gelttst, indem Inserts durch das Einbringen und Ausharten von ethylenisch polymeri- 
sierbaren Massen in Sauerstoff-permeablen Formen wie z. B. Silikonformen hergesteilt werden. Die erfiridungs- 
gem&B hergesteliten FormkOrper weisen neben einer hohen inneren Festigkeit nicht vollstflndig polymerisierte 
FlSchen auf. Diese sogenannten Schmierschichten erflbrigen eine weitere Oberflachenbehandlun& da sie per se 
eine ausgezeichnete Haftung mit dem Composite gewfihrleisten. 

Gegenstand der Erfindung sind Inserts, die durch Polymerisation einer ethylenisch polymerisierbaren Masse 
in Formen hergestellt werden und die mindestens teilweise unvollst&ndig polymerisierte Oberflftchen enthalten, 
Bevorzugt sind Inserts, die an alien Oberfllchen mindestens teilweise unvollst&ndig polymerisierte Haftschich- 
ten enthalten. Die Inserts werden hergestellt durch Polymerisation von Dentalmaterialen rait ethylenisch unge- 
sattigten Gruppen, bevorzugt Composite-Materialien. Geeignet sind alle handelstiblichen Composites fur Zahn- 
restaurationen. Besonders bevorzugt sind Iichthartende Composites, wie Z.B. Pertac-Hybrid, Visio-FO, Visio- 
Molar (Fa. ESPE GmbH); geeignet sind aber auch dualhftrtende oder redoxhartende zweikomponentige Com- 
posite, wie z. B. Sono-Cem oder NimetioFil (Fa. ESPE). 

Die Formgebung und Polymerisation erfolgt in Formen (Matrizen) mit hoher Sauerstoff-Permeabilitat, bevor- 
zugt aus Silikon. Diese SilikonblScke weisen an der Oberflache ein oder mehrere Vertiefungen gleicher oder 
verschiedener Form und GrdBe auf, die als Negativfonnen fur die Inserts dienen. Diese Vertiefungen werden 
z. B. dadurch erzeugt, daB vor dem Ausharten des Silikons K6rper in Form der Inserts in die mit Silikon zu 
beffillende GuBform eingebracht und nach dem Ausharten des Silikons wieder entfernt werden. Diese KSrper 
k&nnen aus jedem beliebigen Material bestehen, z. B. Glas, Keramik, Abform- und DubUerraasse oder ausgehir- 
tetes Composite. Hfiufig kannen KOrper mit einer geometrisch einfachen, vorgegebenen Form verwendet 
werden, wi sie aus dem Stand der Technik bekannt sind Ausgehend von solchen Grundkftrpern mit einf acher 
geometrischer F rm kannen aber mit Hilfe der in einer Zahnarztpraxis oder in einem zahntechnischen Labor 
vorhandenen Werkzeuge durch mcchanische Behandlung bei Bedarf auch K6rper mit spezieller Form herge- 
st Ut werden. Andererseits ist es auch moglich, einen Korper durch einen Abdruck von einer bearbeiteten 
Kavitat eines Zahnes zu erhalten. In diesem Fall laBt sich erfindungsgemafl ein Inlay mit einer Schmierschicht, 
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die zu verbesserten Haftungseigenschaften fahrt, herstellen, 

Es ist auch denkbar, die Kavititen nach dem Ausharten des Silikons durch mechanische Bearbeitung wie 
Schneiden oder Bohren einzubringen oder eine nach dem vorstehend beschriebenen Verfahren hergestellte 
Form mechanisch nachzubearbeiten. 

Bei Verwendung geeigneter Insert-Formeu ohne Unterschnitte kann die Silikonform aufgrund ihrer Elastizi- 5 
tat beliebig oft zur Herstellung von Inserts wieder verwendet werden, da die Form beim Herausnehmen der 
gehlrteten Inserts nicht beschadigt wird. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsforrn der Erfindung besteht die Silikonmatrize aus einera transparenten 
Silikon, urn eine photochemische Aushartung und eine Kontrolle des Materials auf Blasenfreiheit zu ermogli- 
chen. Die Form wird mit einer lichthlrtenden Composite-Paste gefQUt Die befQllten Kavit&ten der Silikonmatri- 10 
ze werden rait lichtdurchlSssiger Folie abgedeckt AnschlieBend erfolgt die Aushartung des Composites durch 
Belichtung. Zur Herstellung von Formkorpern mit Haftflachen auf alien Seiten wird bevorzugt zur Abdeckung 
eine lichtdurch&ssige Silikonfolie verwendet 

Denkbar ist auch die Aushartung durch Belichtung des Composites in Formen, die nicbt durch aJDe Flfichen 
sauerstoffpermeabel sind Dies kann realisiert werden, indera z. B, Matrizen oder Deckfolien aus mmdestens 15 
teilweise sauerstoffundurchlassigen Materialien verwendet werden. Dadurch entstehen ausgehartete Inserts, 
deren Oberflachen hechstens teilweise unvoilstandig polyinerisierte Schichten aufweisen. 

In einer weiteren Ausftlhrungsform der Erfindung wird ein dualhSrtendes oder Paste/Paste-Composite in 
2-Komponemenform angemischt, in eine sauerstoffpermeable Matrize eingebracht und mit Folie abgedeckt, die 
bevorzugt sauerstoffdurchilssig sein soIL Die Aushartung kann beim dualhartenden Composite durch Licht 20 
erfolgen. Falls die Aush&rtung fcber den Redox-Mechantsmus erfolgt, ist eine Lichtdurchlassigkeit von Matrize, 
bzw. Folie nicht notwendig. 

Es sind audi AusfQhrungsformen denkbar, bei denen auf die Folie zur Abdeckung der Matrize verzichtet 
werden kann, jedoch erfttUt die Folie die Zwecke einer Fonngebung und Gllttung der Oberfiache des Inserts, 
eines Schutzes des Belichtungsgerates vor Verschmutzung durch die Paste und eines Schutzes vor Verschmut- 25 
zung des Inserts, beispielsweise durch Staub aus der Umgebung. 

Die erfindungsgemafien Inserts weisen den Vorteii auf, daB sie mindestens teilweise unvollstandig polymeri- 
sierte Oberflachen enthalten, die als Haftflachen beim Verbund mit ethylenisch polymerisierbarem Material 
wirksam sind Die Inserts konnen zur Befiiilung von Zahnkavitaten in jedes Material einpolymerisiert werden, 
das den Verbund gewahrleistet Bevorzugte Materialien sind Composites, besonders bevorzugt sind Composites 30 
aus dem gleichen Material, wie die Inserts selbst Die Haftschichten an der Oberfl&che der Inserts bewirken 
einen festen Verbund zum Composite, ohne daB ein weiterer Behandlungsschritt wie Xtzen, Silanisteren oder 
Bonden notig ware. Die Inserts verringern beim Befallen einer Kavitat die erforderliche Menge an Composite- 
Paste erheblich und minimieren auf diese Art die Schrumpfung. 

Ein weiterer Vorteii der erfindungsgemafien Inserts liegt darin, dafi die Formgebung und Herstellung vom 35 
Zahnarzt in kurzer Zeit ausgefuhrt werden kann. Der Zahnarzt kann die Inserts im Zuge einer Behandlung in der 
von ihm gewdnschten Form hersteHen und ist nicht zu einem permanenten Bereithalten von vorgefertigten 
Inserts verschiedener Formen gezwungen. Die erfindungsgemifien Inserts bieten den Vorteii daB zu ihrer 
Einzementierung exakt das gleiche Composite verwendet werden kann, wie zu ihrer Herstellung. Daher kann 
i miner eine optimale Farbanpassung von Insert und Composite vorgenornmen werden, so daB beide nach der 40 
Aushartung nicht mehr unterscheidbar sind Diese optimale Ssthetische Quaiitat ist dauerhaft, da aufgrund der 
identischen Materialien nicht im Laufe der Zeit ein unterschiedliches Nachdunkeln oder eine andere Ssthetische 
Verinderung durch Umwelteinflflsse stattfinden kann. 

Ein weiterer Vorteii der erfindungsgemaBen FormkSrper ist, daB nach der Einzementierung mit Composite 
zwischen Insert und Zement keine Unterschiede im thermischen Ausdehnungskoeffizienten aufgrund der 45 
Gleichheit der Materialien bestehen. Ein Verlust oder eine SchwSchung der Haftung von Insert und Composite 
aufgrund unterschiedlicher thermischer Ausdehnungskoeffizienten der Materialien ist auch auf Iange Zeit nicht 
zu befOrchten. 

Die ausgehlrteten Inserts konnen auf mehrere Weisen in die vorbereitete Zahnkavitat eingebracht werden. 
Zum einen kann zunichst der Boden der Kavit&t mit Composite beftillt werden. AnschlieBend wird das Insert 50 
eingelegt, und der Rest der Kavitat mit Composite auf gefQllt Zum anderen kann zunachst die Kavitat mit Paste 
aufgefflllt werden. AnschlieBend wird das Insert eingedrikkt und der PastenQberschuB entfernt 

Nachstehend wird die Erfindung anhand von vergleichenden Beispielen nSQier erlautert 

Beispiel 1 : Herstellung einer transparenten Silikon- Matrize 55 

Eine Matrize zur Herstellung von Composite-FormkSrpem wurde hergestellt, indem ein transparenter Sili- 
kon- Kautschuk(KE-1300T, HEK GmbH) in einer GuBform mit den Abmessungen 1 x b x d von 10 cm x 4 cm x 
13 cm ausgehirtet wurde. In die GuBform wurden vorher drei Formkorper aus Glas-Keramik (LEE pharmaceu- 
ticals USA.) eingebracht, die mit dem Kautschuk umgossen wurden. Nach der Aushartung des Silikons wurden $q 
die Formkdrper entfernt, wodurch an der Oberfiache des Silikons Negativformen fUr die Herstellung von 
Insert/Formkorpern mit den Abmessungen 4,1 mm x 2 mm x 1,8 mm verblieben, 

Eine transparente Silikonfolie zur Abdeckung der Form wurde hergestellt, indem der gleiche Silikonkau- 
tschuk in einer GuBform rait den Abmessungen 10 cm x 4 cm x 0,9 mm vulkanisiert wurde. 

65 

Beispiel 2: HersteQung von Composite-Inserts 
Die Kavitaten der im Beispiel 1 hergest llten SHikon-Matrize wurden mit Composite-FQIlungsmaterial (Per- 
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tac-Hybrid, Farbe gelb, ESPE GmbH; lichthtrtendes Composite-FQlhingsmaterial auf der Basis polymerisierba- 
rer (Meth)acrylate) aufgefullt AnschlieBend wurde die Matrize nrit transparenter Silikonfolie aus Beispiel 1 
abgedeckt Das Composite wurde durch einmaliges Belichten durch die Silikonfoiie hindurch ausgeh&rtet 
(Lampe Elipar-H ESPE GmbH). Das entstandene Insert wurde mit einer Pincette aus d rFormentn rumen, um 
die auf alien OberfUchen enthaltenen Haftschichten nlcht zu verletzen* 

Beispiel 3: Herstellung von Probekorpern mit Composite-Inserts 

Zur Simulation einer FQllung drier Zahnkavitit mit Inserts und Composite and zur Bestimmung der Verbirad- 
f estigkeit beider Materialien wurden Probekorper hergestellt indem Formen mit Composite-Paste Pertac»Hy- 
brid Gelb (ESPE GmbH) aufgefHUt wurden. AnschlieBend wurde jeweils ein Insert aus Beispiel 2 in die Paste 
eingedruckt und der PastenQberschuB mit einem Spatel entfernt Die Paste wurde anschfieBend durch Beiich- 
tung mit einem EUpar-II-Gerlt (ESPE GmbH) von oben und unten ausgehlrtet Die Verbundfestigkeit von 
Insert und Composite wurde uberprttft indem die Druckfestigkehen und diametralen Zugfestigkeiten von 
mehreren Probek6rpern bestimmt wurden. Die Werte sind inTabefle 1 zusammengefaBt 

Die Bestimmung der diametralen Zugf estigkeit wurde analog der AdA-Norm Nr. 27 durchgef flhrt 
Zur Bestimmung der Druckf estigkeiten wurden Prttfk&rper mit den Abmessungcn 3x3x5 mm hergestellt 
Die Messung der Druck- und Zugfestigkeitswerte erfolgte an einer Zwick-Universalprflf maschine. 

Vergleichsbeispiel 4 

Urn die Verbundfestigkeit der Probekorper aus Beispiel 3 beurteilen zu konnen, wurden Formen analog 
Beispiel 3 rah reiner Composite-Paste Pertac-Hybrid Gelb gefftilt und ausgeh&rtet 

Die Composite-Probek6rper wurden hinsichtlich Druckfestigkeit und diametraler Zugfestigkeit untersucht 
(Werte siehe Tabelle 1). Ein Vergieich der Werte mit den Daten der Probekorper aus Beispiel 3 zeigt daB die 
Inserts mit dem Composite fiber die Haftfl&chen einen sehr guten Verbund eingehen, da die Mittelwerte der 
Druck- und Zugfestigkeiten bei den Verbundprobekdrpern auf vergleichbar hohera Niveau liegen, wie in r einem 
Composite. 

Vergleichsbeispiel 5 

In einem weiteren Experiment wurden schmierschichtfreie Inserts hergestellt Hierzu wurden Inserts aus 
Beispiel 2 im Vakuum belichtet (Visio-p-Gerat, Fa. ESPE) und durch Bestreichen mit einer dtinnen Schicht 
Vaseline isoliert AnschlieBend wurden sie analog Beispiel 3 in Composite-Paste Pertac-Hybrid eingebracht 

Die analog Beispiel 3 hergestellten Probekdrper mit isolierten Inserts weisen wesenthch schlechtere Mittel- 
werte ffir die Druck- und diametralen Zugfestigkeiten auf, als die nichtisolierten Inserts (s. Tabelle 1). Dieses 
Beispiel zeigt, daB im Falle der Inserts aus Beispiel 3 ein Verbund mit dem Composite fiber die in der Silikonform 
entstandenen Haftsduchten erfolgt 

Tabelle 1 



Druckfestigkeit iMPa] 








Mittelwert 


416 


402 


215 


Standardabweichung 


36 




22 


Varianz 


9 




10 


diametrale Zugfestigkeit [MPa] 








Mittelwert 


54 


58 


22 


| Standardabweichung 
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Varianz 


15 
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27 


Bzanl der Versuche 
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PatentansprOche 

1. Durch Polymerisation einer ethylenisch polymerisierbaren Masse in Formen hergestellte Formkdrper 
(Inserts)* dadurch gekennzeichnet, daB sie mindestens teilweise unvoDstSndig polymerisierte OberflSchen 
enthalten. 
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2. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei der ethylenisch ungesSttigten 
Masse um ein Composite handelt 

3. Formkorper nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei dem Composite um ein lichthir- 
tendes, ein duaihartendes oder ein redoxhartendes Composite handelt 

4. Form rur HersteJIung von Formkorpern nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie aus einem sauerstoffdurchlissigen Material besteht und erne sauerstoffdurchiassige Folie zur Abdek- 
kung der Kavititen aufweist 

5. Form nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei dem sauerstoffdurchJ&ssigen Material um 
Silikon und bei der sauerstoffdurchl&ssigen Folie um eine Silikonfolie handelt 

6. Form nach einem der AnsprQche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet daB sie aus einem transparenten 
Material besteht und daB die Folie lichtdurchl&ssig ist 

7. Verfahren zur Herstellung von Formkorpern nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB Massen, die ethylenisch polymerisierbare Gruppen enthaiten, in einer Form nach einem der AnsprQche 
4 bis 6 ausgehflrtet werden. 

8. Verfahren zur Herstellung von Formkorpern nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB es foigende Stufen umfaBt: 

(a) Korper in Form der Inserts werden in die mit Silikon zu befQIlende GuBform eingebracht; 

(b) die GuBform wird mit Silikon gefallt, und das Silikon wird ausgehflrtet; 

(c) die Silikon-Matrize wird aus der GuBform entnommen, und die umgossenen Kdrper werden 
entfernt; 

(d) die in der Silikon- Matrize ausgebildeten Negativformen werden rait einer ethylenisch polymerisier- 
baren Masse aufgeftfflt und gegebenenfalls abgedeckt; 

(e) die polymerisierbare Masse wird polymerisiert; 

(Q die Formkdrper werden aus der Silikon-Matrize entnommen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der in Stufe (a) verwendete Kdrper durch einen 
Abdruck der bearbetteten Kavitat eines Zahnes erhalten wird. 

10. Verfahren zur Herstellung von Formkdrpern nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB es foigende Stufen umfaBt: 

(a) in einen Silikonblock werden Kavitaten in Form der Inserts durch mechanische Bearbeitung, wie 
Bohren oder Schneiden, eingebracht; 

(b) die in der Silikon-Matrize ausgebildeten Negativformen werden mit einer ethylenisch polymerisier- 
baren Masse aufgefQlh und gegebenenfalls abgedeckt; 

(c) die polymerisierbare Masse wird polymerisiert; 

(d) die Formkdrper werden aus der Silikon-Matrize entnommen. 

1 1. Verfahren nach einem der AnsprQche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet daB es zus&tzlich eine Stufe zur 
Herstellung einer Abdeckung der Silikon-Matrize umfaBt, bei der Silikonkautschuk in einer GuBform 
vulkanisiertwird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei der ethylenisch 
ungesattigten Masse um ein Composite handelt 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei dem Composite um ein Iichthar- 
tendes Composite, ein redoxhartendes Composite oder ein dualh£rtendes Composite handelt. 

14. Kit fur die Herstellung von Formkdrpern nach einem der Anspruche 1 bis 3, das foigende Bestandteile 
umfaBt: 

(a) eine SilikongieBmasse; 

(b) einen als GuBform fQr die Silikonmasse dienenden Behaiter; 

(c) ggf. eine vorgefertigte Abdeckfolie far die Form; 

(d) Grundkfirper, die direkt oder in bearbeiteter Form als Muster fur die Formkdrper dienen; 

(e) ein Composite zur Herstellung der Formkorper. 



■ 
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